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(54) Drosseivorrichtung 

(g) Bekannte Drosselvorrichtungen haben einen Drosseiklap- 
penstutzen, welcher in Druckgu&technik aus Aluminium 
hergesteflt ist. Bei einer ratio nelien Ferttgung des Drossel- 
klappenstutzens aus Kunststoff in Kunststoff spritzgu&tech- 
nik ist es erforderiich, unerwunschte Schrumpfung tm 
Schwenkbereich der Drosselklappe zu vermeiden und die 
Lagereinrichtungen beim Spritzvorgang gegen eindringen- 
den Kunststoff abzudichten. 

ErfindungsgemaS wird hierfur ein ringformiges Einlegeteil 
(56) vorgeschJagen, welches im Schwenkbereich der Dros- 
selklappe (4) angeordnet und mit den Lagereinrichtungen 
(53, 54) verbunden in den aus Kunststoff hergestellten 
Drosselkiappenstutzen (2) eingebettet ist, um die Lagerein- 
richtungen (53, 54) gegen eindringenden Kunststoff zu 
schutzen. 

Das umspritzte Einlegeteil eignet sich fur Drosselvorrichtun- 
■ gen, die aus Kunststoff gefertigt sind und fur gemischver- 
* dichtende, fremdgezundete oder luftverdichtende, seibst- 
1 zundende Brennkraftmaschinen vorgesehen sind. 
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Beschreibung 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Drosselvorrichtung 
nach der Gattung des Hauptanspruchs. Es ist schon eine 
Drosselvorrichtung bekannt (DE-OS 40 22 826), bei der 
eine Stellwelle drehfest mit einem Drosselorgan, zum 
Beispiel mit einer Drosselklappe verbunden ist, die mit- 
tels eines Stellantriebes gedreht wird. Die Stellwelle ist 
in einem Drosselklappenstutzen der Drosselvorrichtung 
beidseitig gelagert, wofur Aufnahmeoffnungen aus dem 
Drosselklappenstutzen ausgearbeitet sind, in welche die 
Lagereinrichtungen, beispielsweise in Form von Nadel- 
lagern, eingesetzt werden. Bei einer Herstellung der 
Drosselvorrichtung aus Aluminium in DruckguBtechnik 
ist eine sorgfaltige Nachbearbeitung der sich in die Na- 
he der Drosselklappe erstreckenden Aufnahmedffnun- 
gen erforderlich, um die Lagereinrichtungen ohne Ver- 
kanten genau einzupassen. Man hat daher bereits vor- 
geschlagen, den Drosselklappenstutzen aus Kunststoff 
im SpritzguBverfahren herzustellen. Derartige aus 
Kunststoff bestehende Drosselklappenstutzen weisen 
den Vorteil auf, daB sie leichter sind als Aluminiumge- 
hause, daB das Herstellungsmaterial billiger ist und daB 
in beim SpritzguBvorgang mitgeformten Offnungen 
Einsatze, beispielsweise mit Gewindebohrungen verse- 
hene Einsatze oder als Waizlager fur die Lagerung des 
Drosselorgans ausgebildete Einsatze eingepreBt wer- 
den konnen, so daB die Nachbearbeitung auf ein Mini- 
mum reduziert werden kann. Der Nachteil derartiger 
aus Kunststoff bestehender Drosselklappenstutzen be- 
steht darin, daB sie wahrend und nach dem SpritzgieBen 
schrumpfen und sich nach dem Entformen verziehen 
und daB sie ferner eine schlechte Dimensionsstabilitat 
unter Temperatur- und Krafteinwirkung besitzen. Hier- 
bei muB berucksichtigt werden, daB der Motorraum ei- 
nes Kraf tfahrzeuges und daher auch die Drosselvorrich- 
tung beziehungsweise der Drosselklappenstutzen gro- 
Ben Temperaturschwankungen unterworfen ist, da dort 
einerseits beim Abstellen des Kraftfahrzeuges im Win- 
ter im Freien hohe Minusgrade, andererseits beim Be- 
trieb des Kraftfahrzeuges, insbesondere an heiBen Som- 
mertagen und nach dem Abstellen der Brennkraftma- 
schine, Temperaturen von uber 120°C auftreten kon- 
nen. Eine MaBhaltigkeit der Ansaugwandung derartiger 
aus Kunststoff bestehender Drosselklappenstutzen ist 
aus diesen Grunden nicht gewahrleistet Eine solche 
MaBhaltigkeit ist aber notwendig, damit jede Stellung 
des verschwenkbaren Drosselorgans einem genau defi- 
nierten Durchstromquerschnitt entspricht und vor allem 
damit ein minimaler genau definierter Restspalt oder 
ein vollstandiges Absperren in einer Endlage des Dros- 
selorgans mdglich ist Aus Umweltschutzgrunden und 
zur Verminderung des Brennstoffverbrauchs werden 
heute sehr geringe Leerlaufdrehzahlen der Brennkraft- 
maschine gefordert, wobei das Drosselorgan eine Leer- 
laufstellung einnimmt in der nur eine geringe Luftmen- 
ge an dem Drosselorgan vorbeistromen darf. Es ist des- 
halb besonders wichtig, daB die Ansaugwandung des 
Drosselklappenstutzens der Drosselvorrichtung auch 
bei langem Betrieb uber Jahre hinweg ihre MaBhaltig- 
keit, besonders im Bereich der sogenannten Leerlauf- 
stellung des Drosselorgans beibehalt, um durch eine 
gieichbleibend geringe Spaltbreite eine Nachjustierung 
des Drosselorgans zu gewahrleisten. Nachteilig ist wei- 
ter, daB sich auch die Position und die Achsfluchtung der 
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Lager fur das Drosselorgan zum Beispiel durch die 
Temperaturschwankungen verandert, was zu einem 
Verklemmen des Drosselorgans fuhren kann. Ein Ver- 
klemmen wurde bei Verwendung in Kraftfahrzeugen 
5 bewirken, daB Motordrehzahl und Geschwindigkeit 
vom Fahrer nicht mehr beeinfluBt werden kdnnen. 

Vorteile der Erfindung 

to Die erfindungsgemaBe Drosselvorrichtung mit den 
kenrizeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat 
demgegenuber den Vorteil, daB in einfacher Art und 
Weise auch bei einer Ausbildung des Drosselklappen- 
stutzens aus Kunststoff eine hohe MaBhaltigkeit der 

15 Ansaugwandung des Drosselklappenstutzens gewahr- 
leistet und eine vorteilhafte Einbindung der Lagerein- 
richtungen in den Drosselklappenstutzen, insbesondere 
beim Spritzvorgang aufgezeigt wird. Die an den Lager- 
stirnflachen anliegenden Laschenflachen verhindern 

20 beim SpritzguBvorgang das Eindringen von Kunststoff- 
material in die als Walzlager ausgebildeten Lagerein- 
richtungen. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefiihrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 

25 Verbesserungen der im Hauptanspruch angegebenen 
Drosselvorrichtung moglich. 

Durch die Verbindung der -Lagereinrichtungen mit 
dem Einlegeteil kdnnen diese zusammen in die Spritz- 
guBvorrichtung eingelegt und ohne weitere Fixierung 

30 umspritzt werden. Die Ausbildung von rinnenformigen 
Vertiefungen in Form von Sicken am Einlegeteil hat den 
Vorteil, daB ein Kriechen entlang der Oberflache des 
Einiegeteils wahrend des Spritzvorgangs und in der Ab- 
kuhlungsphase und danach wirksam verhindert und die 

35 Formstabilitat des Drosselklappenstutzens sowie die 
Rundheit der Ansaugwandung verbessert wird. Die Nei- 
gung des Einiegeteils in Richtung der Leerlaufsteliung 
der Drosselklappe bringt den Vorteil mit sich, daB die 
Ansaugwandung gerade in diesem Bereich eine hohe 

40 MaBgenauigkeit wahrend der gesamten Lebensdauer 
beibehalt 

Zeichnung 

45 Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nachfol- 
genden Beschreibung naher erlautert Es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erfindungsgemaB aus- 
gestaltete Drosselvorrichtung, Fig. 2 einen Schnitt ent- 

50 lang einer Unie II-II in Fig. 1, Fig. 3 eine Draufsicht des 
Einiegeteils mit verbundenen Lagereinrichtungen, 
Fig. 4 einen Schnitt entlang einer Linie IV-IV in Fig. 3, 
Fig. 5 einen Schnitt entlang einer Unie V-V in Fig. 3. 

55 Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

Die Fig. 1 zeigt eine Drosselvorrichtung 1, die zur 
Steuerung der Leistung einer gemischverdichtenden, 
fremdgezundeten oder luftverdichtenden, selbstzunden- 

60 den Brennkraftmaschine dient Die Drosselvorrichtung 
1 hat einen Drosselklappenstutzen 2, in welchem in ei- 
nem Ansaugkanal 3 ein Drosselorgan, beispielsweise ei- 
ne Drosselklappe 4 drehbar eingebracht ist Die Dros- 
selklappe 4 steuert mehr oder weniger die uber ein An- 

65 saugrohr in den Drosselklappenstutzen 2 einstromende 
Luftmenge, beziehungsweise ein einstromendes Brenn- 
stoffluftgemisch. Stromabwarts der Drosselklappe 4 ist 
der Drosselklappenstutzen 2 beispielsweise mit einer 
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AnschluBleitung mit einem Brennraum der Brennkraft- 
maschine verbunden. Die Strdmungsrichtung ist in den 
Fig. 1, 2 und 4 durch Pfeile 6 gekennzeichnet Zum Ver- 
drehen der Drosselklappe 4 ist eine Stellwelle 8 drehfest 
mit der Drosselklappe 4 verbunden. In der Fig. 1 und in 
der Fig. 2 ist die Drosselklappe 4 gestrichelt angedeutet 
Auf eine Darsteilung der Befestigung der Drosselklappe 
4 mit der Stellwelle 8 wird verzichtet, da der Fachmann 
dies dem Stand der Technik entnehmen kann. Die Stell- 
welle 8 veriauft zentrisch zu einer Drehachse 11 der 
Drosselklappe 4 quer durch den Drosselklappenstutzen 
2 hindurch. Dabei durchdringt die Stellwelle 8 auf zwei 
Seiten eine Ansaugwandung 20 des Drosselklappenstut- 
zens 2 und ist in zwei, koaxial zur Drehachse 11 der 
Stellwelle 8 angeordneten, hulsenformigen Aufnahme- 
verbreiterungen 24, 25 einer AuBenwandung 21 des 
Drosselklappe nstutzens 2, welche im folgenden als 
Stellteil 24 und MeBteil 25 bezeichnet werden, drehbar 
eingeschoben. Zur Lagerung der Stellwelle 8 sind we- 
nigstens zwei Lagereinrichtungen 53 und 54 vorgese- 
hen, welche beispielsweise in Form eines Walzlagers 
insbesondere Nadellager oder eines Gleitlagers ausge- 
fuhrt sind. In dem, in Fig. 1 rechts liegenden hulsenfor- 
migen Stellteil 24 ist die Lagereinrichtung 53 und in 
dem, in Fig. 1 links liegenden hiilsenformigen MeBteil 25 
ist die Lagereinrichtung 54 untergebracht Die Stellwel- 
le 8 ragt mit einem ersten Stellwellenende 9 uber eine 
ringformige AuBenflSche 28 des Stellteils 24 hinaus. Ein 
Stellglied 15 ist mit einem hQlsenformig angefonnten 
Teil 18 auf das erste Stellwellenende 9 aufgeschoben 
und beispielsweise mittels einer SchweiBverbindung mit 
der Stellwelle 8 verbunden. Eine auf einer AuBenwan- 
dung 30 des hulsenformigen Teils 18 des Stellgliedes 15 
und auf einer AuBenwandung 31 des hiilsenformigen 
Stellteils 24 gewickelte Ruckstellfeder 16 dient vorran- 
gig zur Erzeugung einer Ruckstellkraft in SchlieBrich- 
tung der Drosselklappe 4 und zusStzltch zum RQckfQh- 
ren eines mit dem Stellglied 15 nicht naher dargestellten 
Gestanges oder Bowdenzugs. Das Gestange oder der 
Bowdenzug ist beispielsweise mit einem Gaspedai ver- 
bunden, welches bei einer Betatigung ein Verdrehen der 
Drosselklappe 4 in Offnungsrichtung bewirkt, urn die 
Leistung der Brennkraftmaschine zu steuern. Gegen- 
uberliegend zum Stellteil 24 ragt die Stellwelle 8 mit 
ihrem zweiten Stellwellenende 10, in Fig. 1 links darge- 
steilt, uber eine ringformige AuBenflache 29 des MeB- 
teils 25 hinaus. Zur elektronischen Leerlaufsteueruhg 
oder Motorleistungssteuerung kann ein Anlenkhebel 34 
am zweiten Stellwellende 10 durch eine SchweiBverbin- 
dung mit der Stellwelle 8 verbunden sein, um von einem 
Drosselklappenanstellmotor betatigt zu werden, der 
seinerseits von einem Steuergerat aktiviert wird. Zur 
Obermittlung elektrischer Signale und zur Kontrolle 
dient ein, in Fig. 1 gestrichelt gezeichneter Drehwinkel- 
geber 35, der am zweiten Stellwellenende 10 eine Ver- 
drehung der Drosselklappe 4 miBt 

Im AusfQhrungsbeispiel hat der Ansaugkanal 3 des 
Drosselklappenstutzens 2 eine besondere Ausgestal- 
tung, um die Drosselcharakteristik insbesondere im 
Leerlaufbereich der Drosselklappe 4 zu verbessern. In 
der Fig. 1 ist ein Schnitt durch den Drosselklappenstut- 
zen 2 gezeigt, bei dem die Ansaugwandung 20 des An- 
saugkanals 3 parallel zu einer in Stromungsrichtung 6 
ausgerichteten Stromungsachse 40 geradlinig verlauft 
Die Stromungsachse 40 ist quer zur Drehachse 1 1 orien- 
tiert und teilt den Ansaugkanal 3 der Fig. 1 symmetrisch 
auf. Die Fig. 2 zeigt einen zweiten Schnitt des Drossel- 
klappenstutzens 2, welcher gegenQber dem Schnitt der 



Fig. 1 um 90 Grad um die Stromungsachse 40 gedreht 
ist Dabei ist ein stromaufwarts der Drosselklappe 4 
liegender, zylindrischer Einstromabschnitt 45 mit mitti- 
ger Einstrdmachse 41 gegenQber einem sich stromab- 
5 warts liegenden, mittig zur Stromungsachse 40 angeord- 
neten, zylindrischen Drosselabschnitt 47 in Fig. 2 nach 
rechts verse tzt angeordnet Eine quer zur Stromungs- 
achse 40 und quer zur Drehachse 11 verlaufende Hori- 
zon talachse 39 teilt den zylindrischen Drosselabschnitt 
io 47 in Stromungsrichtung 6 symmetrisch auf. Ein strom- 
abwarts dem Drosselabschnitt 47 mit der Drosselklappe 
4 liegender, zylindrischer Abstromabschnitt 46 ist mit 
einer mittigen Abstromachse 42 gegenQber der Stro- 
mungsachse 40 in Fig. 2 nach links versetzt angeordnet 

15 Als Obergang vom Einstromabschnitt 45 zum Drossel- 
abschnitt 47 dient ein erster Verbindungsabschnitt 49 
und als Obergang von zylindrischem Drosselabschnitt 
47 zum Abstrdmabschnitt 46 dient ein zweiter Verbin- 
dungsabschnitt 50. Die Verbindungsabschnitte 49, 50 ha- 

20 ben eine bogenformige Wandung, die in jeder Schnitt- 
flache aufgespannt von Drehachse 1 1 und Horizontai- 
achse 39 eine kreisrunde Form hat Die Verbindungsab- 
schnitte 49, 50 verlaufen schlauchformig gebogen, so 
daB die Darsteilung der Begrenzungskontur in der 

25 Fig. 2 von erstem Verbindungsabschnitt 49; Drosselab- 
schnitt 47 und zweitem Verbindungsabschnitt 50 eine 
S-Form zeigt Durch die beschriebene, in Stromungs- 
richtung 6 zylindrisch versetzte AusfQhrungsform des 
Ansaugkanals 3 wird erreicht, daB insbesondere im Be- 

30 reich der Leerlaufstellung und der Teillaststellung der 
Drosselklappe 4 bei wachsenden Anstellwinkeln nur ein 
maBvoller Anstieg der Leerlaufluftmenge, also eine 
feinfuhlige Verstellung erfolgt, die durch konstruktive 
Formgebung beider bogenformiger Verbindungsab- 

35 schnitte 49 und 50 beeinfluBbar ist 

Die Drosselklappe 4 ist in Leerlaufstellung um die 
Drehachse 11 mit einem Neigungswinkel a von etwa 4 
bis 8 Grad geneigt Der in den Fig. 2 und 5 eingetragene 
Neigungswinkel a ist von der Horizontalachse 39 und 

40 einer Anstellachse 43 der Drosselklappe 4 begrenzt, wo- 
bei die Anstellachse 43 fluchtend zur Mittelebene der 
Drosselklappe 4 ausgerichtet ist Der Neigungswinkel a - 
ist abhangig von der gewunschten Leerlaufluftmenge im 
Leerlaufbetrieb der Brennkraftmaschine. Zum dichten 

45 Einpassen und zum Vermeiden des Verklemmens bei 
SchlieBstellung der Drosselklappe 4 hat diese eine ellip- 
tische Form, wobei eine Darsteilung einer Projektion 
der Drosselklappe 4 in einer von Horizontalachse 39 
und Drehachse 11 aufgespannten Ebene einen kreisfor- 

50 migen Querschnitt ergibt 

Um den Drosselklappenstutzens 2 in Kunststoff- 
spritzguBtechnik mit praziser Rundheit wenigstens im 
Drosselabschnitt 47 herzustellen, ist es notwendig, die- 
sen im Schwenkbereich und insbesondere im Leerlauf- 

55 bereich der Drosselklappe 4 zu Versteifen, damit durch 
eine gleichbleibende Rundheit ein moglichst kleiner, 
lichter Spalt zwischen einer auBeren Mantelflache 5 der 
Drosselklappe 4 und dem zylindrischen Drosselab- 
schnitt 47 erreicht wird Dazu wird ein Einlegeteil 56 

eo verwendet, welches beim Herstellen des Drosselklap- 
penstutzens 2 in die Spritzvorrichtung eingelegt ist und 
beim Spritzvorgang mit Kunststoff umspritzt wird, wo- 
bei das Einlegeteil 56 beim Abkuhlen eine unerwQnschte 
Schrumpfung des Kunststoffes im umspritzten Bereich 

65 des Einlegeteils 56 vermeidet, so daB eine mit sehr en- 
gen Toleranzen ausgefuhrte Ansaugwandung 20 mit 
praziser Rundheit herstellbar ist Im AusfQhrungsbei- 
spiel ist das Einlegeteil 56 fluchtend zur Anstellachse 43 
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mit dem Neigungswinkel a von etwa 4 bis 8 Grad in den 
aus Kunststoff hergestellten Drosselklappenstutzen 2 
eingespritzt, urn im wichtigen Bereich der Leerlaufstel- 
lung der Drosselklappe 4 einen lichten radialen Spaltab- 
stand in der GrSBenordnung von wenigen \im zu erhal- 5 
ten. 

Das Einlegeteil 56 kann kreisrund ausgebildet sein, 
hat jedoch beim Ausftorungsbeispiel eine elliptische 
Form, die im wesentlichen mit einer Schnittkontur des 
Ansaugkanals 3 ubereinstimmt, welche durch Schneiden 10 
des Ansaugkanals 3 mit einer durch Anstellachse 43 und 
Drehachse II aufgespannten Ebene entsteht, die im 
Ausfuhrungsbeispiel unter dem Neigungswinkel a ge- 
neigt ist Das Einlegeteil 56 hat eine Ringform mit einer 
elliptischen Durchgangsoffnung 61, um mit etwa gleich- 15 
bleibendem Abstand von einer inneren Mantelflache 68 
des Einlegeteils 56 zur Ansaugwandung 20 in den Dros- 
selklappenstutzen 2 eingespritzt zu werden, wobei der 

8uerschnitt der Durchgangsoffnung 61 groBer als der 
ffnungsquerschnitt des Ansaugkanals 3 in der durch 20 
die Anstellachse 43 und Drehachse 11 aufgespannten 
Ebene gebildet ist 

Die Fig. 3 zeigt eine Draufsicht des Einlegeteils 56, 
das entsprecherid der Einbaulage im Drosselklappen- 
stutzen 2 mit dem Neigungswinkel a um die Drehachse 25 
11 gedreht gezeichnet ist und in der Darstellung der 
Projektion der Draufsicht nach Fig. 3 eine kreisrunde 
Form annimmt Der Neigungswinkel a ist in der Fig. 5 
einer Schnittdarstellung entlang der Linie V-V der 
Fig. 3 eingezeichnet. Die ringformige Form des Einlege- 30 
teils 56 setzt sich im wesentlichen aus zwei, diametral 
zur Strdmungsachse 40 angeordneten, eliipsenformigen 
Ringstucken 63 und zwei Faltungsteilen 65 zusammen. 
Das Einlegeteil 56 hat eine mittige Ebene 60, die sich 
durch die Ringstucke 63 radial erstreckt und durch de- 35 
ren in axialer Richtung gemessener Mitte ihre Dicke 
verlauft Die Ringstucke 63 umgreifen in Umfangsrich- 
tung halbschalenfdrmig mit Abstand zur Drehachse 11 
beidseitig mit ihren gegenuberliegenden Ringstucken- 
den 64 jeweils ein mit den Ringstucken 63 einstuckig 40 
verbundenes, rinnenformiges beziehungsweise U-fdr- 
miges Faltungsteil 65. Jedes Faltungsteil 65 hat zwei, in 
der Fig. 3 in die Zeichenebene hineinragende ringformi- 
ge Schenkel 69 und eine von diesen begrenzte ringfor- 
mige Bodenflache 71, die mit Abstand parallel zu der 45 
durch die Ringstucke 63 gehenden Anstellachse 43 ver- 
lauft Die Bodenflachen 71 ergSnzen mit radialen auBe- 
ren Mantelflachen 79 auBere radiale Mantelflachen 62 
und mit radialen inneren Mantelflachen 75 innere radia- 
le Mantelflachen 68 der Ringstucke 63 zur Ringform des 50 
Einlegeteils 56. Beide Faltungsteile 65 sind von einer 
durch die Drehachse 11 und die Strdmungsachse 40 auf- 
gespannten Ebene symmetrisch aufgeteilt und haben 
jeweils an der inneren Mantelflache 75 winkelfdrmige 
Laschen 70, welche sich ausgehend von der Bodenflache 55 
71 stromaufwarts parallel zur Strdmungsachse 40 in 
Richtung zu den Ringstucken 63 uber eine Ebene 67 
hinaus erstrecken, die durch die stromaufwartige Ober- 
flache der Ringstucke 63 geht Um die Stellwelle 8 inner- 
halb des Drosselklappenstutzens 2 aufzunehmen, haben 60 
beide Laschen 70 in der N&he ihres freien Endes jeweils 
eine Durchgangsdffnung 72, welche im eingespritzten 
Zustand des Einlegeteils 56 mittig zur Drehachse 11 
orientiert ist Die Hdhe der Laschen 70, gemessen von 
der Bodenflache 71 zu der von den Ringstucken 63 ge- 65 
bildeten Ebene 67 ist grdBer als der Radius der Stellwel- 
le 8, um die Stellwelle 8 ohne Behinderung in die Durch- 
gangsdffnungen 72 einzuschieben. ErfindungsgemaB 
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werden an den Laschen 70 die Lagereinrichtungen 53, 
54 angeordnet, insbesondere mit diesen fest verbunden, 
beispielsweise durch LaserschweiBen, um gemeinsam 
beim Spritzvorgang mit Kunststoff umspritzt zu wer- 
den. Zur Verbindung ist hierfur jeweils eine der Stro- 
mungsrichtung 6 entgegenstehende, Uber die Ebene 67 
hinausragende halbkreisformige BerandungsflSche 78 
der Lasche 70 durch eine SchweiBverbindung 77 mit 
jeweils einer, stromaufwarts liegenden zylindrischen 
Mantelflache 80 der Lagereinrichtung 53, 54 verbunden. 
Die Lagereinrichtungen 53, 54 liegen dabei an einer La- 
schenflslche 76 an, die der inneren Mantelflache 68 des 
Einlegeteils 56 abgewandt ist und erstrecken sich ent- 
lang des Faltungsteiis 65 radial nach auBen. Beim Spritz- 
vorgang ist dabei das Einlegeteil 56 in dem Spritzwerk- 
zeug so angeordnet, daB die Laschen 70 und die Fal- 
tungsteile 65 in dem Stellteil 24 und MeBteil 25 des 
Drosselklappenstutzens 2 von Kunststoff ummantelt 
werden. Dabei verhindern die Laschenflachen 76 leicht 
angepreBt an den beiden, dem Ansaugkanal 3 zuge- 
wandten ringfSrmigen Lagerstirnflachen 58, 59 der La- 
gereinrichtungen 53, 54 das Eindringen von Kunststoff 
in die Lagereinrichtungen 53, 54. Um beim Spritzvor- 
gang auf der gegenuberliegenden Seite der Lagerein- 
richtungen 53, 54 das Eindringen von Kunststoff zu ver- 
hindern, sind die dortigen Lagerstirnflachen 83,84 durch 
anliegende Schieber des Spritzwerkzeuges abgedichtet 
Zur weiteren Verbesserung der Formstabilitat des 
Drosselklappenstutzens 2 und zur Erhdhung der Rund- 
heit der Ansaugwandung 20 im Schwenkbereich, insbe- 
sondere im Leerlaufbereich der Drosselklappe 4 besitzt 
das Einlegeteil 56 Sicken 88, 91, die als rinnenfdrmige 
Vertiefungen aus der Oberflache der Ringstucke 63 aus- 
gearbeitet sind und beispielsweise einen Querschnitt in 
U-Form aufweisen. In Umfangsrichtung erstrecken sich 
die Sicken 88, 91 bis zu den Faltungsteilen 65, wobei 
vorteilhafterweise die der Strdmungsrichtung 6 entge- 
gengerichtete Sicke 88 mit einer inneren Begrenzungs- 
flache 89, beziehungsweise die der Strdmungsrichtung 6 
gerichtete Sicke 91 mit einer inneren Begrenzungsfia- 
che 92 in unmittelbarer Nahe, in etwa parallel zur inne- 
ren Mantelflache 68 des Ringstuckes 63 verlauft und mit 
einer auBeren Begrenzungsfiache 90 der Sicke 88, bezie- 
hungsweise mit einer auBeren Begrenzungsfiache 93 der 
Sicke 91 in etwa parallel zur auBeren Mantelflache 62 
des Ringstuckes 63 angeordnet ist Durch die Sicken 88, 
91 erfolgt eine besonderes gute Einbindung des Einlege- 
teils 56 in den Kunststoff des Drosselklappenstutzens 2, 
da beim Ausharten des Kunststoffes in der SpritzguB- 
form ein Gleiten des Kunststoffes entlang der Oberfla- 
che des Einlegeteils 56 durch die Sicken 88, 91 verringert 
wird und der Kunststoff an den Begrenzungsflachen 89, 
90, 92 und 93 sich verkrallt, wodurch insbesondere bei 
einer Anordnung der Sicken 88, 91 in der Nahe der 
inneren Mantelflache 68 der Ringstucke 63 eine verrin- 
gerte Schrumpfung des Kunststoffes erreicht wird, so 
daB im Bereich zwischen der inneren Mantelflache 68 
und der Ansaugwandung 20 beziehungsweise des zylin- 
drischen Drosselabschnitts 47 die Rundheit verbessert 
wird 

Das Einlegeteil 56 ist vorzugsweise als Biechbieges- 
tanzteil hergestellt, wobei die Sicken 88, 91 in einfacher 
Weise in einem Herstellungsvorgang durch beispiels- 
weise Stanzen, Pragen oder Pressen herstellbar sind 
Die in Strdmungsrichtung 6 gemessene Dicke der Ring- 
stucke 63 und des Faltungsteiles 65 des metallenen Ein- 
legeteils 56 sind entsprechend der gewunschten Steifig- 
keit des Drosselklappenstutzens 2 zu wahlen. 
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Urn die Lagereinrichtungen 53, 54 gut in den Kunst- 
stoff einzubinden, liegt die Bodenflache 71 des Faltungs- 
teils 65, wie in der Fig. 4 gezeigt ist, nicht an den zylin- 
drischen Mantelflachen 80 der Lagereinrichtungen 53 
beziehungsweise 54 an, sondern es ist ein axiaJer Ab- 5 
stand zwischen der Mantelflache 80 und der Bodenfla- 
che 71 vorgesehen, so daB dieser freie Zwischenraum 
mit Kunststoff ausgefulh werden kann. Eine gute Ein- 
bettung der Lagereinrichtungen 53, 54 in den Kunststoff 
ist auch dadurch gegeben, daB das Faltungsteil 65 in 10 
radialer Richtung etwa die Halfte der Mantelflachen 80 
der Lagereinrichtungen 53, 54 uberdeckt und mit der 
auBeren Mantelflache 79 mit radialem Abstand zu den 
Lagerstirnflachen 83, 84 endet 

Das Einlegeteil 56 kann auch aus Kunststoff herge- 15 
stellt werden, wobei dieses als Kunststoffvorspritzling 
eine Form wie das metaliene Einlegeteil 56 hat Handelt 
es sich bei den Lagereinrichtungen 53, 54 um Gleitlager, 
so konnen die Lagerschalen der Gleitlager beim Her- 
stellen des Kunststoffvorspritzlinges in entsprechend 20 
hulsenformig ausgebildete, die Durchgangsdffhung 72 
radial verlangernde Laschen 70 eingelegt, beziehungs- 
weise in einf acher Weise mit angespritzt werden. 

Patentanspruche 25 

1. Drosselvorrichtung mit einem Drosselklappen- 
stutzen, der einen Ansaugkanal hat, durch den eine 
im Drosseiklappenstutzen mittels zweier Lagerein- 
richtungen gelagerte Stellwelle ragt, die um eine 30 
Drehachse drehbar mit einem den Ansaugkanal 
steuernden Drosselorgan verbunden ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Drosseiklappenstutzen 
(2) als KunststoffspritzguBteil ausgebildet ist, in den 
ein ringformiges Einlegeteil (56) quer zum Ansaug- 35 
kanal (3) eingebettet ist und abgewinkelte Laschen 
(70) aufweist, durch die die Stellwelle (8) ragt und 
die Laschen (70) mit jeweils einer dem Drosselor- 
gan (4) abgewandten Laschenflache (76) an einer 
dem Drosselorgan (4) zugewandten Lagerstirnfla- 40 
che (58, 59) der Lagereinrichtungen (53, 54) anlie- 
gen. 

2. Drosselvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich das Einlegeteil (56) im we- 
sentlichen aus zwei, diametral zum Ansaugkanal (3) 45 
angeordneten RingstQcken (63) und zwei, mit den 
RingstQcken (63) einstuckig verbundenen, rinnen- 
formigen Faltungsteil en (65) zusammensetzt 

3. Drosselvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Laschen (70) winkel- 50 
formig von einer Bodenflache (71) des Faltungsteils 
(65) fiber eine von den RingstQcken (63) aufge- 
spannten Ebene (67) hinaus erstrecken. 

4. Drosselvorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Einlegeteil (56) mit 55 
einer BerandungsflSche (78) der Laschen (70) mit 
einer Mantelflache (80) der Lagereinrichtungen (53, 
54) f est verbunden ist 

5. Drosselvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Laschen (70) des Einlege- 60 
teils (56) durch SchweiBen mit den Lagereinrich- 
tungen (53, 54) verbunden sind. 

6. Drosselvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Einlegeteil (56) als Blech- 
teil ausgebildet ist 65 

7. Drosselvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Einlegeteil (56) als Kunst- 
stoffteil ausgebildet ist 
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8. Drosselvorrichtung nach Anspruch i, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Einlegeteil (56) geneigt 
mit einem Neigungswinkel a zu einer Horizontal- 
achse (39) quer zum Ansaugkanal (3) im Drossei- 
klappenstutzen (2) eingelegt ist, der im wesentli- 
chen der Neigung der Drosselklappe (4) in Leer- 
laufstellung entspricht 

9. Drosselvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Neigungswinkel a etwa 4 
bis 8 Grad betragt 

10. Drosselvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Einlegeteil (56) rinnenfor- 
mige Vertiefurigen in Form von Sicken (88,91) hat 

11. Drosselvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich das Einlegeteil (56) im we- 
sentlichen aus zwei, diametral zum Ansaugkanal (3) 
angeordneten RingstQcken (63) und zwei, mit den 
RingstQcken (63) einstuckig verbundenen, rinnen- 
formigen Faltungsteilen (65) zusammensetzt und 
die Sicken (88, 91) halbschalenformig angeordnet 
sind und in etwa parallel zu einer inneren Mantel- 
flache (68) der Ringstucke (63) verlauf en. 

12. Drosselvorrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Sicken (88, 91) mit einer 
inneren Begrenzungsfl£che (89, 92) in der Nahe der 
inneren Mantelflache (68) der Ringstucke (63) an- 
geordnet sind. 

13. Drosselvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Sicken (88, 91) sich in Um- 
fangsrichtung der Ringstucke (63) bis zu den Fal- 
tungsteilen (65) erstrecken. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



1 



- Leerseite - 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 43 34 180 A1 
F02D 9/08 

13. April 1995 




ZEICHNUNGEN SEFTE 2 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 43 34 160 At 
F02D 9/08 

13. April 1995 




508015/116 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 4334180 A1 
F02D 9/08 

13. April 1995 




2EICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI.6; 

Offenlegungstag: 



OE 4334 160 At 
F02D 9/08 

13. April1995 



* 




508 015/116 



